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® Kabel » Bauwerke, Intbeaondere SchrigkabelbrOcken und Verfahren zu detaen Hersteltung. 

® Die Erfindung bezieht sich auf etn Kabel (2) fQr Bauwerke, 
insbesondere ScnragkabeibrOcken, aus mehreren gebOndetten 
Zugelementen (6), die von einem HOUrohr (7) umgeben sind, 
wobet der Hohlraum zwischen Zugelementen (6) und H0!lrohr(7) 
mit einem InjiziermateriaJ, vorzugswefee ZementrnOrtel (9) ver- 
presst 1st. Urn die Herstelhrngs-, Transport- und Montage- Kosten 
fQr ein derartiges Kabel zu verringem, wlrd gemass der Erfindung 
vorgeschlagen, das HQJlrohr (7) direkt am Ort des Bauwerkes aus 
mindestens einem Stabibtechstreifen (11) mit der Lange des 
HQIJrohres zu formen, wobei anefnandergrenzende Ungskanten 
der Streifen (11), z.B. mit einer Falznaht (15) verbunden sind. 
Das in einer Formstation (10) sukzessive hergestelfte HOIIrohr 
wird auf die bereits gespannten Zugeiemente (6) geschoben, 
anschGessend gegenflber Verankerungen (4 und 5) des Kabeis 
(2) abgedichtet und mit dam ZementmOrtel (9) verpresst 
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Kabel fur Bauwerke, insbesondere Schragkabelbrucken und 
Verfahren zu dessen Herstellung 



Patentanspruche 

1. Kabel fur Bauwerke, insbesondere Schragkabelbrucken, 
aus mehreren gebundelten Zugeleraenten, die von einem 
Hullrohr umgeben sind, wobei der Hohlraum zwischen Zug- 
elementen und Hullrohr mit einem Injiziermaterial, vor- 
zugsweise Zementmortel verpreBt ist, dadurch gekennzeich- 
net, dafl das Hullrohr (7) aus zumindest einem Material- 
streifen (11) geformt ist und an aneinandergrenzenden 
Streifenlangskanten je eine Falznaht (15) aufweist. 

2. Kabel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafl der 
Materialstreifen ein Stahlblechstreif en (11) ist. 

3. Kabel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Falznaht (15) an aneinandergrenzenden Langs- 
kanten der Materialstreifen (11) durch je einen Falz 
(12) dieser Langskanten und durch einen separaten, ge- 
falzten Materialstreifen (13 ) , vorzugsweise einen Stahl- 
blechstreif en gebildet ist, der die gefalzten Langs- 
kanten (12) der Materialstreifen (11) fur das Hullrohr 
(7) miteinander verbindet. 



. Kabel nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Langskanten aneinandergrenzer Streifen (11) fur das 
Hullrohr im Querschnitt hakenformig gefalzt sind 
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(Palze 12) und daB der diese Palze (12) verbindende 
Materialstreifen (13) im Querschnitt C-formig ist. 

5. Kabel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Palznaht (15a) durch Falzen zweier aneinander- 
grenzender Langskanten des oder der Materialstreifen 
(11a) gebildet ist. 

6. Kabel nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl 
aneinandergrenzende Langskanten der Streifen (11a) 

im Querschnitt hakenfdrmig gefalzt sind, und daB diese 
hakenformigen Palze (12a) zur Bildung der Palznaht (15a) 
ineinander greifen. 

7. Kabel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Hfillrohr (7) aus zwei im Quer- 
schnitt jeweils halbkreisformigen Stahlblechstreifen 
(11) jeweils mit der LSnge des Hullrohrs (7) geformt 
ist. 

i. Verfahren zum Herstellen eines Kabels, das zwischen 

Verankerungen eines Bauwerks, insbesondere einer SchrSg- 
kabelbriicke gespannt ist, und mehrere gebiindelte Zug- 
elemente und ein diese umgebendes Hullrohr aufweist, 
wobei der Hohlraum zwischen Zugelementen und HUllrohr 
mit einem Injiziermaterial, vorzugsweise Zementm6rtel 
verpreBt wird, dadurch gekennzeichnet, daB nach Spannen 
der Zugelemente mindestens ein Materialstreifen, vor- 
zugsweise ein Stahlblechstreifen •, in einer ortsfesten 
Form- und Palzstation sukzessive quer zu seiner Langs- 
richtung kreisformig um die Zugelemente geformt wird, 
dafl aneinandergrenzende Langskanten des oder der Strei- 
fen mit einer verbindenden Palznaht versehen werden, 
daB das so geforrate HUllrohr sukzessive lMngs der Zug- 
elemente verschoben wird, bis der Bereich zwischen den 
Verankerungen der Zugelemente abgedeckt ist, und daB 
anschlieBend das Hullrohr gegenuber den Verankerungen 
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abgedichtet und mit dem In j iziermaU-rial verpreflt* 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 8 r dadurch gekennzeichnet, daO 
das Gewicht des aus der Form- und Falzstation aus- 
tretenden Hiillrohres ausgeglichen wird. 



Verfahren zum Herstellen eines Kabels fur Bauwerke, wobei das 
Kabel aus Zugelementen, einem diese mit Zwischenraum umgeben- 
den Hullrohr und einem Fullmaterial fiir den Zwischenraum be- 
steht, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

- Verankern der Zugelemente an dem Bauwerk, 

- Spannen der Zugelemente, 

- sukzessives Formen eines Hiillrohres aus mindestens einem 
Streifen, wobei in Langsrichtung verlaufende Rander in An- 
lage zueinander gebracht und miteinander verbunden werden, 

- Vorschiebmdes derart sukzessiv gefertigten Hiillrohres langs 
der Zugelemente iiber die gesamte Kabellange, 

- Befestigen und Abdichten des Hiillrohres an den beiden 
Enden des Kabels, 

- Fullen des Zwischenraums zwischen Zugelementen und Hiillrohr 
mit Fullmaterial . 

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
die in Langsrichtung des Kabels verlaufenden Rander wah- 
rend des sukzessiven Formens des Hiillrohres mit einer 
Falznaht miteinander verbunden werden. 
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1 Die Erfindung bezieht sich auf ein Kabel fur Bauwerke, 
insbesondere Schragkabelbriicken, und ein Verfahren zu des- 
sen Herstellung gemafl den Oberbegrif f en der unabhangigen 
Patentanspriiche . 

5 

Fur Schragkabelbrttcken in Spannbetonbauweise haben sich 
Kabel aus mehreren gebundelten Zugelementen und einem 
diese umgebenden Hiillrohr als geeignet erwiesen, wobei 
der Hohlraum zwischen Zugelementen und Hiillrohr mit Inji- 
10 ziermaterial, vorzugsweise Zementmortel, verpreBt ist. 

Als Zugelemente soil ten aus Griinden der Festigkeit, des 
Korrosionsschutzes und auch der einfacheren Verankerung 
Stahlstabe und hier bevorzugt Gewindestahlstabe verwendet 
15 werden. Jedoch sind unter Umstanden auch Kabel aus Stahl- 
litzen moglich, z.B. dann, wenn sich der Durchhang des 
Kabels nicht oder nur wenig andert. 

Als Hullrohre fiir die Kabel werden entweder Kunststoff- 
20 oder mehr oder minder dickwandige Stahlrohre verwendet. 

iiblicherweise werden die Kabel in der gesamten LSnge am 
Ort der Baustelle vorbereitet .Die ausgelegten Kabel werden 
in die Endlage zwischen den beiden Verankerungen hochge- 
25 zogen, verspannt und schlieBlich nach Abdichten des Hull- 
rohres mit Zementmortel verpreBt. 

Das Kabel kann auch auf eine Trommel aufgewickelt sein. 
Zur Montage wird das Kabel von der Trommel abgewickelt 
30 und z.B. langs eines zwischen den Verankerungen gespann- 
ten Hilfsseiles hochgezogen, an denen es uber Rollen auf- 
gehangt ist. 

Insbesondere die Vorbereitungs- und Montage-Arbeiten fur 
35 das Kabel sind zeitaufwendig und erfordern hohe Fachkennt- 
nisse. So miissen Hiillrohre aus Stahl sauber geschweiflt 
werden, urn jeden Ansatzpunkt fiir eine spatere Korrosion 
durch schlechte SchweiBstellen zu vermeiden. Hullrohre, 
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1 ob aus Stahl oder Kunststoff miissen so behandelt werden, 
dafl sie, z.B. wahrend des Abwickelns von einer Trommel 
Oder wahrend des Hochziehens des vorbereiteten Kabels 
nicht beschadigt werden. Derartige Beschadigungen konnen 

5 nicht nur, wie erwahnt, Ausgangspunkt fur spatere Korro- 
sion sein, sondern konnen auch die Zugfestigkeit der Ka- 
bel beeinf lussen. 

Zudem ist das zu handhabende Gewicht der auf der Baustelle 
10 vorbereiteten Kabel erheblich, so daB schweres Gerat ein- 
gesetzt werden muB. 

Insgesamt verteuert sich durch die erwahnten Schwierigkei- 
ten der Herstellung bis zur Montage der Endpreis fur der- 
15 artige Kabel. 

Aus der DE-OS 15 51 192 ist es bekannt, ein aus einer 
Vielzahl von diinnen Drahten bestehendes Kabel direkt am 
Ort der Herstellung, z.B. einer Baustelle, nach Aufbringen 
20 eines Korrosionsschutzmittels mit einer Bandage zu ver- 
sehen. Auch dieses Kabel muB jedoch, wenn es fur eine 
Schragkabelbrucke verwendet wird, erst in voller Lange 
hergestellt und dann mit den oben genannten Schwierigkei- 
ten montiert werden. 

25 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Kabel der 
in Rede stehenden Art sowie ein Verfahren zu dessen Her- 
stellung anzugeben, mit denen die Herstellung und insbe- 
sondere die schwierigen und auch personalaufwendigen Mon- 
30 tage-Arbeiten vereinfacht werden konnen, 

Diese Aufgabe ist gemafl der Erfindung durch die kennzeich- 
nenden Merkmale der unabhangigen Patentanspriiche gelost. 

3 5 DemgemaB wird das Hiillrohr aus Streifen f vorzugsweise 

Stahlblechstreifen geformt, deren Langskanten durch eine 
Falznaht miteinander verbunden sind. Das Hiillrohr wird 
in einer ortsfesten Form- und Falzstation direkt an der 
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1 Baustelle hergestellt. Vorzugsweise werden hierzu zwei 
Stahlblechstreifen verwendet, die im Querschnitt halb- 
kreisformig geformt werden und deren aneinandergrenzende 
Langskanten jeweils mit einer Falznaht verbunden werden. 
5 Dxe Falznaht kann entweder durch Falzen der Langskanten 
selbst Oder mit Hilfe eines im Querschnitt C-formig vorge- 
falzten Stahlblechstreifens hergestellt werden, der die 
hakenfdrmig gefalzten Langskanten der Stahlblechstreifen 
mxteinander verbindet. Die Herstellung eines Hullrohres 
10 aus zwei Stahlblechstreifen hat den Vorteil, daB das 
Hullrohr die Form- und Falzstation absolut gerade ver- 
ISflt. Dieser Vorteil wird auch aufrechterhalten, wenn mehr 
als zwei Stahlblechstreifen verwendet werden, wohingegen 
ben der Herstellung eines Hullrohres aus lediglich einem 
15 Stahlblechstreifen durch die unterschiedliche Reckung des 
Strexfens langs seiner Querrichtung besondere Vorrich- 
tungen vorgesehen werden miissen, urn das gefertigte Stahl- 
rohr gerade zu richten. 

20 Die FalznMhte des Hullrohres sind absolut dicht. Hier kann 
zusatzlich noch ein Dichtungsmaterial verwendet werden. 
Ansatzpunkte fur Korrosion sind daher nicht gegeben. 

AuBerdem haben die Falznahte eine hohe Festigkeit gegen- 
25 uber Zugkraften in Umf angsrichtung des Hullrohres, so daB 
sxe problemlos mit Zementmortel verpreBt werden konnen. 

insbesondere werden jedoch die Montage-Arbeiten fur ein 
Kabel einer Schragkabelbrucke gemaB der Erfindung erheb- 

30 Uch vereinfacht. Besteht das Kabel *.B. aus sieben dicht 
gepackten Spannstaben, so werden zunachst diese Spannstabe 
zwxschen der f ahrbahnseitigen und der pylonseitigen End- 
verankerung verspannt. Danach wird im Bereich der f ahr- 
bahnseitigen Verankerung die ortsfeste Form- und Falz- 

35 statxon eingerichtet, der von mehreren Blechstreifenwik- 
keln entsprechend der Anzahl der fur das Hullrohr benotig- 
ten Materialstreifen diese zugefuhrt werden. Die Stahl- 
blechstreifen fur das Hullrohr werden in der Form- und 
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1 Falzstation urn die Zugelemente gelegt und an den Strei- 
fenlangskanten jeweils mit einer Falznaht versehen. Die 
Art der Falzung ist herkomralicher Art und kann z.B. der 

5 DE-PS 12 09 091 entnommen werden. Das so gefertigte Hiill- 
rohr wird sukzessive langs der gespannten Zugelemente in 
Richtung auf die pylonseitige Verankerung verschoben. 
Zu diesem Zweck kann eine einfache Seilwinde verwendet 
werden, die am vorderen Ende des Hullrohres angreift , 

10 urn so zumindest das Eigengewicht des Hullrohres auszu- 

gleichen. AuBerdem kann noch eine gewisse Vorschubkraf t 
in der Form- und Falzstation aufgebracht werden. Man er- 
halt auf diese Weise ein einstuckiges Hiillrohr, das sich 
zwischen den beiden Verankerungen des Kabels erstreckt. 

15 Nachdem die beiden Enden des Hullrohres mit den Veranke- 
rungen verbunden und gegenuber diesen abgedichtet sind, 
wird es mit Zementmortel verprefit. 

Die Erfindung ist in Ausf uhrungsbeispielen anhand der 
20 Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung stellen dar: 

Figur 1 einen Teil einer Schragkabelbrucke mit einem 
Kabel gemaB der Erfindung; 

25 Figur 2 einen Querschnitt durch ein Kabel gemaB der 
Erfindung, das aus mehreren Stahlblechstrei- 
fen hergestellt ist, dessen Langskanten mit 
einer Falznaht verbunden sind 

30 Figur 3 einen Querschnitt durch das in Figur 2 ge- 
zeigte Hiillrohr im Bereich einer Form- und 
Falzstation; 

Figur 4 einen Querschnitt durch ein anderes Ausfuh- 
35 rungsbeispiel eines Kabels gemaB der Erfindung; 



Figur 5 



eine schematische Darstellung der Verankerung 
des Kabels sowie der Verbindung des Hullrohres 
mit der Verankerung; 



# 
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Figur 6 eine Teildarstellung der Verbindung des Hiillrohres mit der 
Verankerung und 

Figuren 7 und 8 jeweils einen Halbquerschnitt durch ein modif iziertes 
Kabel gemaB der Erfindung. 

Eine in Figur 1 nur teilweise gezeigte Schragkabelbriicke 
aus Spannbeton weist einen Pylon 1 auf, an den mit Hilfe 
von Kabeln 2 ein Uberbau, z.B. eine Fahrbahndecke 3, an- 
gehangt ist. Die Kabel 2 sind jeweils zwischen einer Ver- 
ankerung 4 auf Seiten der Fahrbahndecke und einer Veranke- 
rung 5 auf Seiten des Pylons eingespannt. 



Die Kabel selber bestehen aus jeweils sieben Spannstaben 
6 gleichen Durchmessers, vorzugsweise Gewindespannstaben, 
urn die mit Abstand ein HUllrohr 7 aus Stahlblech gelegt 
ist. Die Gewindestabe sind gegebenenf alls aus mehreren 
15 Stabstiicken zusammengesetzt , die mit Hilfe von langenver- 
setzten Gewindemuf fen 8 untereinander verbunden sind. Der 
verbleibende Hohlraum zwischen Hiillrohr 7 und Spannstaben 
6 ist mit Zementmortel 9 verpreOt. 

20 Das Hiillrohr 7 ist aus zwei in, Querschnitt halbkreisf ormi- 
gen Stahlblechstreif en 11 zusammengesetzt, die an ihren 
Langskanten jeweils einen im Querschnitt hakenf ormigen 
Falz 12 tragen. Die jeweils aneinandergrenzenden beiden 
Falze 12 sind mittels eines im Querschnitt C-formigen 

25 Materialstreifens miteinander verbunden, wobei noch eine 
Dichtleiste 14 aus Gummi zwischen die Falze 12 und den Strei- 
fen 13 eingesetzt werden kann. Auf diese Weise wird eine Falz- 
naht 15 gebildet; vgl. Figur 2 

30 Die Herstellung und Montage des Kabels geschieht folgender- 
maGen: 



Die sieben Spannstabe 6 des Kabeln 2 werden zu Beginn des 
Wochentakts auf der Fahrbahndecke 3 ausgelegt. Zur Vorbe- 
35 reitung der Verankerung des Kabels und der Herstellung 
des Hiillrohres wird auf dasjenige End. des Spannstabbiin- 
dels, das der pylonseitigen Verankerung 5 zugowandt ist, 
em Ubergangsrohr aufgeschoben, wahrend auf das der fahr- 
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1 bahnseitigen Verankerung 4 zugewandte Ende des Spannstab- 
biindels zunachst ein in Figur 3 naher gezeigter AmboB und 
anschlieflend ein zu dem ersten identisches Ubergangsrohr 
21 aufgeschoben wird. Die Ubergangsrohre 21 sind an dem 

5 jeweils den Verankerungen zugewandten Ende mit einer trom- 
petenformigen Erweiterung 23 und einem AbschluBf lansch 
24 versehen, der in der gespannten Endlage des Kabels di- 
rekt an einem einbetonierten Zylinder 25 anliegt, der auf 
der gegeniiberliegenden Seite durch eine Ankerplatte 26 
10 abgeschlossen ist, wie dieses schematisch in Figur 5 dar- 
gestellt ist. Die beiden Verankerungen 4 und 5 sind in 
gleicher Art aufgebaut. 

Der oberste Spannstab des Spannstabbundels wird mit den 
15 fur das spatere Spannen notige Uberstand mit einer Spann- 
mutter 27 auf der Ankerplatte 26 der f ahrbahnseitigen Ver- 
ankerung 4 festgelegt. Die iibrigen sechs Spannstabe 6 wer- 
den ca. drei Meter weit durch die Ankerlocher in der An- 
kerplatte 26 geschoben und zunachst nicht verankert. Da- 
20 durch steht der oberste Spannstab am vorderen Ende des 
Kabels um ca. drei Meter vor den anderen Staben heraus. 
Diese sind in gewissen Abstanden mit Kistenbandern und 
durch die beiden Ubergangsrohre am obersten Spannstab auf- 
gehangt . 

25 

Am Ende des obersten Spannstabes ist auf dessen Stirnsei- 
te eine gelenkige Befestigung fur ein z.B. zwolf Milli- 
meter dickes Hubseil durch AufschieBen befestigt, das von 
einer auf dem Fahrbahndeck 3 zwischen den Pylonen 1 

30 stehenden Motorwinde 28 iiber zwei neben der Achse des 

Pylons 1 in Hohe des Fahrbahndecks 3 und in der Verlange- 
rung des Ankerloches in der Ankerplatte 26 befindlichen 
Umlenkrollen durch das Ankerloch der Ankerplatte 26 fur 
den obersten Spannstab verlauft. Nach dem Anheben des Ka- 

35 belendes z.B. durch leichte Turmdrehkrane zieht die Motor- 
winde 28 das Kabelende mit ca. fiinf Tonnen Kraft an den 
Eingang der pylonseitigen Verankerung 5 und mit ca. zehn 
Tonnen Kraft durch das dortige Ankerloch , wo es mit seiner 
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1 Mutter verankert wird. AnschlieBend wird dieser Spannstab 
an der f ahrbahnseitigen Verankerung 4 mit einer Spann- 
presse gespannt. Durch die hierdurch bewirkte Verringerung 
des Durchhanges konnen die sechs ubrigen Spannstabe 6 

5 durch die Ankerlocher der pylonseitigen Verankerung gezo- 
gen und dort verankert werden. Die Ubergangsrohre 21 wer- 
den ebenfalls an die jeweiligen Zylinder 25 mit Hilfe von 
Zugstaben angezogen und befestigt. AnschlieBend werden 
die sieben Spannstabe von der f ahrbahnseitigen Veranke- 
10 rung 4 ausgespannt; Die jeweils aufleren Spannstabe 6 le- 
gen sich dann an die Innenwandung der trompetenf ormigen 
Verbreiterungen 23 in den Ubergangsrohren 21 an. 

Im Bereich der f ahrbahnseitigen Verankerung 4 wird dann 

15 eine Form- und Falzstation 10 in Position gebracht, in 
der aus vier Stahlblechstreifen das Hullrohr 7 mit den 
zwei Falznahten 15 geformt wird. Die Stahlblechstreifen 
sind auf Wickeln aufgerollt, von denen hier nur ein Wik- 
kel 31 schematisch dargestellt ist. Die Formung des Hull- 

20 rohres 7 und die Falzung der Falznaht 15 geschieht mit 
hier nicht naher gezeigten Form- und Falzwerkzeugen, wo- 
bei das Hullrohr 7 seine endgultige Form mit Hilfe des 
auf den gespannten Gewindestaben 6 aufsitzenden Ambosses 
22 gemaB Figur 3 erhalt. Der AmboB 22 selbst weist ein 

25 etwa 20 bis 30 Zentimeter langes Stahlrohr 32 mit einem 
Aufiendurchmesser entsprechend dem Innendurchmesser des 
Hullrohres 7 auf. Das Stahlrohr 32 ist in Langsrichtung 
durch zwei parallel zur Rohrachse verlaufende Trennwande 
33 unterteilt. Der gesamte AmboB 22 wird dadurch in drei 

30 Kammern unterteilt. In der in Figur 3 linken, verlaufen 
zwei Gewindestabe, in der mittleren Kammer drei und in 
der rechten Kammer wiederum zwei Gewindestabe. Die Gewin- 
destabe liegen jeweils an dem Stahlrohr und gegebenenf alls 
an den Trennwanden des Ambosses 22 an,' so daB dieser in 

35 seiner Lage fixiert ist. Die Materialstreif en 11 fur das 
Hullrohr werden in die Form-und Falzstation 10 eingefiihrt 
und durch hier nicht gezeigte Formelemente mit Hilfe des 
Stahlrohres 32 in halbkreisf ormigen Querschnitt gebracht, 
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1 wobei die Langskanten zu den hakenf ormigen Falzen 12 ge- 
formt werden. Die Materialstreif en 13 werden in der Form- 
und Falzstation zu C-formigen Profilen vorgefalzt und iiber 
die Falze 12 zweier aneinandergrenzender Kanten der Mate- 
5 rialstreifen 11 geschoben. Die so entstandene Falznaht 
15 wird anschlieBend durch starke Stempelpressen flach- 
gepreflt, wobei die beiden Trennwande 33 und der dazwischen 
liegende Bereich des Stahlrohres 32 als Gegendruckstiick 
wirken. Die Verpressung der Falznaht erfolgt taktgesteuert ; 
10 wobei wahrend der Verpressung das Hiillrohr jeweils ange- 
halten wird. 



Das so gefertigte Hiillrohr 7 wird durch Forderrollen oder 
dergleichen innerhalb der Form- und Falzstation 10 ent- 

15 lang der gespannten Spannstabe 6 in Richtung auf die py- 
lonseitige Verankerung 5 vorgeschoben, wie dieses in Fi- 
gur 1 durch den Pfeil angedeutet ist. Durch ein Zugkabel 
34, das am vorderen Ende des Hullrohres angebracht ist 
und iiber eine Seilrolle am Pylon 1 zu der Seilwinde 28 

20 gefuhrt wird, wird zumindest das Eigengewicht des Hull- 
rohres 7 ausgeglichen. 

Erreicht das vordere Ende des Hullrohres 7 die pylonsei- 
tige Verankerung 5 mit dem Ubergangsrohr 21 , so wird das 

25 Hiillrohr zunachst soweit es geht iiber das Ubergangsrohr 
21 geschoben. AnschlieBend wird das Hiillrohr auf Seiten 
der Form- und Falzstation 10 abgetrennt. Nach Entfernen 
der Form- und Falzstation wird auch das of f ene Ende des 
Hullrohres 7 an der f ahrbahnseitigen Verankerung 4 iiber 

30 das dortige Ubergangsrohr geschoben. -Es ist im iibrigen 
nicht notwendig, den in Figur 3 gezeigten AmboB nach Ent- 
fernen der Form- und Falzstation 10 zu entfernen. Vielmehr 
kann dieser Bestandteil des fertigen Kabels bleiben. An- 
schiefiend wird das Hiillrohr 7 mit den beiden Ubergangs- 

35 rohren 21 verbunden; vgl. Figuren 5 und 6. 



Fur diese Verbindung iiberdeckt das Hiillrohr 7 das Uber- 
gangsrohr etwa iiber ein Drittel von dessen Lange, im ub- 
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1 lichen Falle etwa ein Meter funfzig. Hullrohr 7 und Uber- 
gangsrohr 21 werden durch einfache Maschinenschrauben 35 
miteinander verbunden, deren Gewinde in das Innere des 
Ubergangsrohres 21 hineinragt. Zwischen Schraubkopf und 
5 Hullrohr sind noch entsprechend geformte Beilagscheiben 
36 vorgesehen. Die Anzahl der Schrauben 35 richtet sich 
nach den Kraften, die beim fertigen Kabel von dem Uber- 
gangsrohr 21 und dem Hullrohr 7 aufgenommen werden sollen. 
Der Zwischenraum zwischen Ubergangsrohr 21 und Hullrohr 

10 7 wird mit einem Dichtmittel 37 ausgefullt, so z.B. mit 

Epoxyharz, wodurch die beiden Rohre zusatzlich verklebt 
werden. Sind die Rohre auf diese Weise miteinander verbun- 
den und gegeneinander abgedichtet, wird der Hohlraum zwi- 
schen den Spannstaben 6 und dem Hullrohr 7 ausgehend von 

15 der f ahrbahnseitigen Verankerung 4 mit Zementmortel 9 ver- 
preBt. 

Bei einem beschrieben en Kabel werden die darin eingeleiteten 
Krafte statischer und dynamischer Art sowohl von den 
Spannstaben 6 und teilweise auch von dem Hullrohr 7 abge- 
20 fangen. Bei Hullrohren, die aus etwa vier Millimeter dik- 
ken Blechstreifen geformt werden, betragt dieser Anteil 
ca. 15 %• 




Das Verfahren zur Montage des Hullrohres und das Injizie- 
26 *en rait Zementmortel kann unabhangig vom Wochentakt des 
freien Vorbaus nachgezogen werden. Ans telle der verwende- 
ten relativ dicken Spannstabe konnen auch jeweils Bundel 
von dunneren Spannstaben verwendet werden, so daB etwa 
jeder Spannstab gemaS Figur 2 durch ein Siebener-Bundel 
30 aus Stahlstaben ersetzt wird. Anstelle der Spannstabe kon- 
nen im iibrigen auch mehr oder minder diinne Litzen verwen- 
det werden. 

In Figur 4 ist ein weiteres Ausf iihrungsbeispiel fiir ein 
35 Hullrohr 7a mit einer Falznaht 15a dargestellt. Dieses 
Hullrohr wird aus einem einzigen Stahlblechstreif en 11a 
geformt, dessen Langskanten zu im Querschnitt hakenformi- 
gen Falzen 12a geformt sind, die zur Bildung der Falznaht 
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15a ineinander greifen. Das Hiillrohr 7a wird wie in Fi- 
gur 1 gezeigt und oben beschrieben , in der ortsfesten 
Form- und Pal za tat ion geformt; ebonso wird dort die Falz- 
naht 15a verpreflt. Die Vcrpressuny orfolgt mi t Hilfe von 
zwei Druckrollon odor Stempcln, woboi cine dor Druckrol- 
len innerhalb des Hullrohres 7a angebracht ist. die Spann- 
stabe werden im Bereich der Form- und Falzstation zusam- 
mengebiindelt und auf der der Falznaht 16a gegeniiberliegen- 
den Seite des Hullrohres gefiihrt, so dafl ausreichend Platz 
fUr die Preflrolle innerhalb des Hullrohres 7a verbleibt. 
Selbstverstandlich kann hier die Falznaht 15a nach Art der 
oben beschreibenen Falznaht 15 ausgefiihrt werden und umge- 
kehrt. Die Montage des Kabels erfolgt wie bei dem obigen 
Ausf iihrungsbeispiel . 



In Figur 7 ist ein Halbquerschnitt eines Kabels 2b dargestellt. Dieses 
Kabel besteht wiederum aus Spannstaben 6, die gegebenenfalls mit Ge- 
windemuffen 8 miteinander verbunden sind, und einem Hullrohr 7b, wobei 
der Zwischenraum zwischen den Spannstaben una dem Hullrohr 

20 "lit Zementmortel verpreflt ist. Das Hullrohr 7b besteht, 
z.B. ahnlich wie bei dem Ausf iihrungsbeispiel gemSfl 
Figur 2 aus zwei im Querschnitt halbkreisfSrmigen Stahl- 
blechstreifen 12b, die an ihren LangsrSndern jeweils zu 
einem Falz 12b in Art eines Flansches umgefalzt sind. Die 

25 aneinanderliegenden Falze 12b werden mit Schrauben mitein- 
ander verbunden. 

Das in Figur 8 ebenfalls im Halbquerschnitt gezeigte Kabel 
2c weist wiederum Spannstabe 6 und ein Hullrohr 7c auf, wo- 

30 bei der Zwischenraum zwischen Spannstaben und Hullrohr mit 
Zementmortel 9 verpreflt ist. Das Hullrohr besteht, z.B. 
wiederum wie bei dem Ausf iihrungsbeispiel gemafl Figur 2, aus 
zwei im Halbquerschnitt halbkreisformigen Stahlblechstrei- 
fen 11c, die an ihren Randern zu einem Falz bzw. Flansch 

3 5 12c umgefalzt sind. Diese in Langsrichtung des Kabels ver- 
laufenden Flansche sind miteinander mit Hilfe von einer 
Schweiflverbindung 42, z.B. einer Schweiflnaht oder mehreren 
Punktschweiflungen verbunden. 
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1 Die in den Figuren 7 und 8 gezeigten Hiillrohre 7b bzw. 7c 
werden, wie oben beschrieben, in einer Forrastation sukzes- 
sive hergestellt und iiber die bereits gespannten Spannsta- 
be 6 gezogen. Wahrend des Vorschiebens des Hullrohres wer- 

5 den auch die Verbindungen langs der Falz 12b und 12c herge- 
stellt. 

Auch wenn im vorhergehenden. die Verwcndung der Kabel insbe- 
sondere fur Schragkabelbrucken erwahnt wurdc, so sind diese 
10 auch auf anderen Gebieten einsetzbar. Ein weiteres vorteil- 
haftes Anwendungsgebiet ist z.B. in Verbindung mit Spann- 
bandbriicken zu sehon, wie sie in dor deutschen Patent- 
schrift 32 11 790 beschrieben sind. Ublicherweise werden 
fur Spannbandbriicken als Spannband eine nach einer Seil- 
15 linie geformte Stahlbetonplatte verwendet, die zwischen 

Widerlagern, in denen die Dewehrungen verankert sind, oder 
zwischen Widerlagern und Pfeilern vcrlauft. Dieses Spann- 
band kann geraaO der Erfindung durch eine Vielzahl parallel 
liegender Kabel ersetzt werden. Auf dem Spannband kann dann 
entsprechend dem obigen Patent eine Auf standerung aufge- 
setzt werden, die die Fahrbahndecke tragt. 
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